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© Selbstklebender Gegenstand. 

© Selbstklebender, permanent zu verklebender Ge- 
genstand mit einem Trager und einer Selbstklebe- 
masse von Uber 2,0 N/cm Klebkraft auf Stahl (peel 
adhesion test), dadurch gekennzeichnet, da0 

a) sich 6-20 g/m 2 Selbstklebemasse auf dem Tra- 
00 ger befinden, 

^ b) die Selbstklebemasse 35-95% der Flache des 
^ TrSgers bedeckt, 

f% c) die Selbstklebemasse 30 - 90 % der Flache 
des Tragers fOr glatte OberflSchen verklebungs- 
aktiv bedeckt, wobei 
11} d) sich die Selbstklebemasse in Form von diskon- 
W tinuierlichen Segmenten auf dem Trager befindet. 
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© Selbstklebender Geg en stand. 

® Selbstklebender, permanent zu verklebender Gegenstand mrt elnem Trager und einer Selbstklebemasse von 
uber 2.0 N/cm Klebkraft auf Stahl (peel adhesion test), dadurch gekennzeichnet. da/3 

a) sich 6-20 g/m 2 Selbstklebemasse auf dem Trager befinden, 

b) die Selbstklebemasse 35-95% der Flaxhe des TrSgers bedeckt, 

c) die Selbstklebemasse 30 - 90 % der Flache des Tragers fUr glatte Oberfla'chen verklebungsaktiv 
bedeckt. wobei 

d) sich die Selbstklebemasse in Form von diskontinuierlichen Segmenten auf dem Tra'ger befindet. 
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Selbstklebender Gegenstand 

Die Erfindung betrifft einen selbstklebenden Gegenstand, insbesondere einen Klebefilm fOr den BO ro- 
und Haushaltsbereich (general purpose), sowie ein Verfahren zu seiner Herstellung. 

UniversaiktebebSnder und -filme zum Verpacken, Befestigen, BUndeln, SchGtzen, Verst£rken, Fixieren 
etc. im Haushalt und BUrobereich (general purpose) sind seit langem bekannt und werden in grofiem 
s Umfang gefertigt. 

Wie in den beiden Standardwerken (Handbook of Pressure Sensitive Adhesive Technology von D. 
Satas, Van Nostrand Reinhold Company, N.Y. 1982 und Handbook of Adhesives von I. Skeist, 2. Aufl., Van 
Nostrand Reinhold Company, N.Y. 1977) ausfOhrlich dargelegt wird, sind druckempfindliche Kleber von 
Uberragender okonomischer Bedeutung. Als Trager finden neben dUnnen Filmen aus diversen Kunststoffen 

70 wie Cellophan, PVC. Polyester, Polyolefine, Celluloseacetat etc. auch Gewebe, Vliese, Papier und Folien 
sowie faserversta*rkte Substrate Anwendung. In den USA dominieren fUr den Universalfilm Polyester und 
biaxiali gerecktes Pofypropylen, wahrend in Europa z.Zt. PVC noch stark vertreten ist. Die druckempfindli- 
chen Klebemassen sind im Normalfall aus Natur- Oder Synthesekautschuk-Elastomeren in Verbindung mit 
Tackifierharzen gemischt und werden aus organischer LSsung aufgetragen. Neben Kautschukklebern 

is kommen zunehmend Blockcopolymere und insbesondere Polyacrylate zum Einsatz, letztere besonders 
wegen ihrer guten Transparenz und geringen EigenfSrbung, der excellenten UV- und Alterungsstabilitat 
sowie der geringen Weichmacherwanderungsprobleme. Aus okologischen GrGnden ist der Trend ausge- 
pr&gt von organischen LSsungsmitteln wie aliphatlschen und aromatischen Kohlenwasserstoffen, Ketonen 
und Estem auf watfrige oder 100%-Systeme uberzugehen, wobei neben der Nichtbrennbarkeit die hSheren 

20 Feststoffgehalte sowie die gOnstigen Kosten vorteilhaft sind. 

So beschreibt die DE-A-29 40 136 druckempfindliche KlebebSnder, die mit einem waflrigen Emulsions- 
polymerisationsprodukt aus einem Gemisch von Acrylmonomeren mit einem Emulgator mindestens einsei- 
tlg beschichtet werden. 

In DE-A-32 20 886 ist von Klebebandern auf Basis von PVC- oder PP-Folien die Rede, die zur besseren 
25 Verankerung der Klebemassen mit einem wa/Jrigen Polyesterhaftvermittler ausgerCIstet werden. 

DE-A-33 19 240 beschreibt die gute Verankerung von Haftklebedispersionen, bestehend aus Copolyme- 
ren von AcriysSureestern, monoolefinischen Mono- und/oder DicarbonsSuren und Carbonylgruppen enthai- 
tenden Monomeren sowie geeigneten Zusatzen von wasserloslichen aiiphatischen Dihydrazinverbindungen 
auf polyolefinischen Tragern zwecks Herstellung von Protective Rims, Klebebandern und Klebefolien. 
30 Zum ein- oder zweiseitigem Aufbringen der Haftkleber wird aut die Oblichen Beschichtungsmethoden 
wie Spritzen, Rakeln, Rollen, GieSen, Walzen oder Tauchen verwiesen: der Haftkleber wird vollflachig in 
einer mSglichst glatten Schlcht mit einem Auftrag von 17-51 g/m 2 (Handbook of Adhesives von I. Skeist. 2. 
Auflage, Van Nostrand Reinhold Company, N.Y. 1977 S. 728) aufgetragen, wobei kSufliche General- 
purpose-Klebefilme durchweg Auftragsmengen von 20 - 25 g /m 2 aufweisen. 
35 Bei der Herstellung bzw. Anwendung der vorbescnriebenen Klebefilme und -binder machen sich 
jedoch zahlreiche Sgenschaften nachteilig bemerkbar: 

- der Anspruch, transparente, glasklare Filme zu fertigen. ISfit sich in den seitensten Fallen und nur bei 
erhohtem, kostentrachtigem Aufwand erfOHen. Durch den partiellen, unregeimafligen Einschlufl von Luft 
("Fischaugen") wird ein unbefriedigendes visuelles Erscheinungsbild verursacht. 

40 - Aufgrund des kalten Flusses der verwendeten Klebemassen tritt bevorzugt bei straffer Wicklung das 
bekannte Phanomen des Teleskopierens auf, das einen Einsatz derartlger Rollen in Hand- oder Tischabrol- 
lern sowie in Automaten erschwert oder unmoglich macht. 

- Durch die hohe Anfangskiebrigkeit ist es bei den bekannten Produkten kaum moglich, bei fehlerhafter 
Verklebung ohne Zerstorung des Untergrundes, besonders bei Papier, eine Korrektur durchzufuhren. Bei 

46 HaftuntergrOnden geringer Festlgkeit, wie Schreib- oder Zeitungspapier. fUhrt der Versuch des Wiederablo- 
sens zu Faserausrissen, teilweise zu vollflSchlgen Spalten des Untergrundes. 

- LutteinschlOsse ergeben Blasen, die bei nicht pordsen HaftuntergrOnden nicht entweichen konnen, und 
storen den optischen Eindruck der Verklebung und die weitere Verwendung des beklebten Substrats. Urn 
ein blasenfreies Verkleben auf glatten und undurchlassigen HaftgrUnden zu ermogiichen und die geschil- 

so derten Nachteile zu vermeiden, wird in US-B 4.581.087 sowie JP-A-59/18777 ein Verfahren beschrieben, 
Klebefilme mittels Stachelwalzen luftdurchlassig zu perforieren, ein Verfahren, dessen Nachteile offensicht- 
lich sind. 

Aufgabe der Erfindung war es, hler Abhilfe zu schaffen, insbesondere seibstklebende, permanent zu 
verklebende GegenstSnde, insbesondere SelbstklebebSnder, zu schaffen, die die Nachteile des Standes der 
Technik nicht oder zumindest nicht in dem Ausmafi aufweisen. 



2 



EP 0 356 777 A2 



Demgemafl betrifft die Erfindung selbstklebende Gegenstande, insbesondere SetbstklebebSnder, Etlket- 
ten und dergleichen, wie sie im Patentanspruch 1 und den UnteransprUchen naher g kennzeichnet sind. 

Dabei macht sich die Erfindung eine Technologle zuhutze, die aus dem Bereich der reversiblen 
Selbstklebeartikel bekannt geworden ist. nSmlich das Verkieben mittels Klebstoff-Segmenten. Dabei werden 

s nicht voilfiachig mit Selbstklebemasse. sondern diskontinuierllch, segmentweise beschichtete Trager ver- 
wendet. Die einzelnen Haftstellen sind Oberaus geeignet fGr ein reversibles Verkieben, jede einzelne 
Haftstelle beinhaitet zugleich eine Soilbruchstelle. die ein zerstSrungsfreies Wiederabziehen und erneutes 
Verkieben erm5glicht, seibst auf empfllchen Untergrunden, wie Papier. 8eschrieben wird dies in WO 
85/04602, WO 87/05315 und EP-B 149.135. 

to Dieses reversible Verkieben. das diesem Stand der Technik immanent ist, mufite sich aus prinziptellen 
Oberlegungen fUr ein irreversibles Verkieben schlecht eignen. Es erschien nicht erfolgversprechend. die in 
diesem System liegenden Verklebungs-Prinzipien, die aus Slcht elnes irreversiblen Verktebens nachteilig 
sind, vorteilhaft fQr ein irreversibles Produkt verwenden zu kSnnen. Insbesondere muflte es als nicht 
aussichtsreich erscheinen, deh Slebdruck/Tiefdruck gemafl EP-B 149.135 statt fUr reversible nun fUr 

is irreversible Verklebungen zuganglich zu machen. 

Die Erfindung zeigt hier einen fGr die Praxis gangbaren Weg, der sogar zu Produkten fUhrt, die nicht 
nur in hervorragender Weise irreversibel und also permanent verklebt werden kdnnen, sondern zudem 
wesentiiche und fUr die praktische Anwendung bedeutsame Vorteile gegentiber bisher bekannten perma- 
nent zu verkisbGndsn-PrGduktsn-aufwsiscn^ 

20 im Rahmen der durchgefOhrten Untersuchungen erwies es sich mit der fUr die Herstellung reversibler 
Produkte bekannten Technologie, insbesondere das rotativen Siebdrucks, als moglich, Selbstklebefllme und 
dergleichen herzustellen. die in ihren Eigenschaften den Bereich der Haushalts- und BUrofllme zuzuordnen 
sind. Kunststoffiime und Folien lassen sich so z.B. mit wiu3rigen Haftklebedispersionen im rotativen 
Siebdruck dergestalt beschichten, daB im Gegensatz zu den halbkugelfdrmigen Kalotten aus EP-B 149 135 

25 stark abgefiachte Klebmassesegmente geschaffen werden. Die daraus resultierende grofiere KontaktflSche 
zu HaftuntergrQnden ergibt bei entsprechend gewahlten Klebemassen eine ausreichende Klebrigkeit (Tack) 
sowle Adhasion fUr dauerhafte. auf empfindlichen HaftuntergrQnden nicht mehr zerstbVungsfrei ablosbaren • 
Verklebungen. Schon Auftragsgewichte von 6 - 20 g/m 2 , bevorzugt 9-16 g/m 2 , fUhren zu guten- 
klebtechnischen Werten. Dies entspricht einer Bnsparung von Klebemasse von 20 bis 60 % gegenOber-* 

30 bisher Oblicher und erforderlicher, voilflSchiger Beschichtung, 

Aus diesem Material geschnittene Klebfilmrollen und dergleichen zeigen vorteilhaft© Eigenschaften: 

- durch die kleinen Klebersegmente mit kurzen, klebmassenfreien Bereichen dazwischen, werden beim 
Wickeln der Rollen gerlnge Mengen Luft regeima*flig zwischen den Filmlagen mit eingerollt. Durch die 
unterschiedliche Lichtbrechung in den mikroskopisch feinen 8ereichen erscheinen die Filmrollen gleichma- 

35 Big milchig opak. ohne Spuren von Fischaugen aufzuweisen. Es ist zudem ohne weiteres moglich, diese 
Rollen, mit verglichen zu Giattstrichrolien, geringeren Wickelspannungen zu fertlgen, 

- werden aus vollfiachig glatt beschichtetBn Rlmen straff gewickelte Rollen hergestellt. so treten die 
unerwOnschten Erscheinungen der Seitenklebrigkeit und/oder des Teleskopierens der Filmwicklungen auf. 
Diese Probleme werden durch die erfindungsgema7Ien Rime vermieden. Die massefreien Bereiche zwi- 

40 schen den Ktebersegrnenten kSnnen bei gegebenenfalls auftretenden Flie/Jerscheinungen der Klebemasse 
unter Druck (Wickelspannung) als Pufferbereiche dienen und damlt die gezielte Flieflbewegung der Masse 
zur Rollenkante hin minimleren: die ISstige Seitenklebrigkeit trltt nur in untergeordnetem Umfang auf bzw. 
entfallt ganzlich, 

- ahnlich verhaMt es sich mit der Erscheinung des Teleskopierens: die elastlschen Eigenschaften der 
45 Haftklebemasse und die nur segmentartlge Verbindung zwischen zwei Lagen des Rimes auf der Rolle 

reduzieren die Neigung erfindungsgemafl.gefertlgter Rlmrolien zum Teleskopieren, 

- fOr den Nutzer der Filmrollen ist es immer wieder mit ISstigem Aufwand verbunden, bei einer bereits 
benutzten Roile mit den Rngernageln den Rlmanfang zu finden, sofern dieser nicht, wie in gebrauchlichen 
Abrollern der Fall, speziell flxiert gehalten wird. Die Beschichtung des Rimes mit diskreten. unterbrochenen 

so Klebemassensegmenten ISflt auch massefreie Bereiche am Rlmanfang auftreten, wobei unmittelbar benach- 
barte Klebmassesegmente als Abstandshalter fungieren und so fOr den Anwender ein leichteres Rnden und 
Ablosen des Filmendes von der Rolle ermdglichen. 

Be) der Anwendung der erfindungsgemMfl hergestellten Selbstklebefilme und dergleichen treten die oben 
genannten Nachteile der bisher bekannten Haushaits- und BGrofilme nicht auf, bzw. ausgeprSgte Verbesse- 
ss rungen sind zu erkennen. Bei Verklebungen gebrSuchlicher Rime auf HaftuntergrUnden geringer Festigkelt, 
wie Schreib-, Durchschreibe- und Zeitungspapier, hat der Anwender Schwierigkeiten. fehlerhafte Verklebun- 
gen zu korrigieren, ohne dafl er Zerstorungen des Haftuntergrundes in Kauf nehmen mufl. Da bei Papier die 
Anfangseinreiflkraft h6her liegt als die WeiterreiBkraft, fuhrt bei einem Korrigieren der Verklebung ein 
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anfangliches leichtes Ausfasern und Rupfen bei Fortsetzung des Abzlehvorganges zwanghaft zum vollflachi- 
gen Einreiflen und Spalten. Der erfindungsgemSfie Klebefilm und dergleichen dagegen hat den Vorteil, dafl 
beim Vorliegen einzelner Klemassesegmente es softener zu groflflachigen ZerstSrungen des Haftuntergrun- 
des kommt. da jede Unterbrechung der Klebmassenbeschichtung eine Sollabbruchstelle des WeiterreiGvor- 

5 ganges ist Die Spaltung wird unterbrochen und die dann wieder notwendtge, h8here Anfangseinreiflkraft 
mufl erneut geleistet warden. Da bei den erfindungsgemSfl hergestellten Klebefilmen der Abstand zwischen 
den einzelnen Klebersegmenten geringer gehalten ist verglichen mit den reversiblen Produkten <wie den 
Haftnotizzetteln) und sich die Klebersegmente sogar in untergeordnetem Mafle beriihren konnen, ist der 
Effekt des Nicht-weiter-Rei/tens nicht zu ausgeprSgt wie bei den wiederablosbaren Flachengebilden. 

w Von weiterem Vorteii ist der erfindungsgem3fle Selbstkiebeflim auf nfcht porosen, giatten UntergrUnden. 
So bereitet bei handelsQbiichen Filmen die Beseitlgung elngeschlossener Luftblasen Probleme, die nur 
durch Wiederablosen der Verkiebung mit den eben geschilderten Nachteilen bzw. mittels Durchstechen des 
Klebefilms im Bereich der Luftblase gelost werden konnen. Durch die Beschichtung des erfindungsgemS- 
flen Selbstklebefilms und dergleichen mit unterbrochenen Klebersegmenten und massefreien Bereichen 

is dazwlschen sind filr eingeschlossene Luft selbst bei bereits durchgefOhrter Verkiebung kleine Kanale zum 
Entweichen vorhanden. Durch leichten Pre/Jdruck auf die btasige Stetle der Verkiebung laflt sich diese leicht 
und mUheios entfernen. Dies schlieflt die Moglichkeit ein, eine Blasenbildung auch bei UntergrOnden, die 
gasformige Substanzen absondern (z.B. Freisetzen von Restiasemitteln in Farben), zu vermelden bzw. die 
gebildeten Biasen ohne Ablosen leicht zu beseitigen. 

20 Fur die Herstellung der erfindungsgema/J einbezogenen Selbstklebebander und -filme finden neben 
Papiertragern, Folien, ausgerUsteten Geweben und Vliesen alle gebrauchlichen dUnnen Filme aus verschie- 
denen Kunststoffen Anwendung. insbesondere dunne, transparente Filme aus PVC, Polyolefinen, Polyeser, 
Polyurethan, Celluloseacetat oder anderen Poiymeren. Die Dicken derartiger Filme liegen uberwiegend in 
den Bereichen von 10-150 y., bevorzugt 15 - 50 u. Zur Verbesserung der Klebmassenverankerung auf den 

25 Substraten kann in AbhSngigkeit von den verwendeten Tragern und Kleberdisperslonen ein Verankerungs- 
strich geeigneter Art bzw. eine geeignete Vorbehandlung (Coronaentladung, Flammenvorbehandlung, Plas- 
mabehandlung. chemische Behandlung aa\) angeraten sein, Desweiteren kann je nach Klebdispersionstype 
und Art des verwendeten Tragers auf der klebmassenabgewandten Seite des Tragers eine antiadhasive 
AusrUstung mit bekannten Trennmitteln wie Silikonen, Stearylverbindungen u.a. notwendig sein, urn bei den 

30 fertigen Rollen ein produktgerechtes, leichtes Wickeln des Klebefilms von der Roile zu gewShrleisten. 

Vorteilhaft fur die erflndungsgemSflen Selbstklebebander und -filme ist der Umstand, dafl fur die 
Kleberrezeptierungen auf handelsubliche Produkte zurOckgegriffen werden kann. Neben Natur- und Synthe- 
sekautschuklatices, die mit Weichharzdispersionen versetzt werden, handelt es sich hier vor allem urn 
" Polyacrylatdispersionen, die Uberwiegend aus Copolymerisaten von Acrylsaureestern mit Alkoholen von 2 

35 bis 12 C-Atomen Kettenlange, besonders aber 4-8 C-Atomen, mit geringen Anteilen monoolefinischen 
Mono- oder BlcarbonsSuren sowie weiteren copolymerisationsfahigen Monomeren wie Vinylether oder/und 
-ester, Acrylnltril U.S., ohne dafl fOr die AufzShlung der genannten Substanzklassen der Anspruch auf 
VollzShligkeit erhoben wird. Die geeigneten Haftklebedispersionen haben Glastemperaturen von unter 25°C, 
insbesondere unter 0°C, und einen hohen Feststoffgehalt von 40 - 75 %. bevorzugt 45 - 70%, und sind 

40 nach der gangigen Klassifizierung der Oberflachenklebrigkeit bei Raumtemperatur als klebend bis stark 
klebend einzustufen. 

In SpezialfaMien konnen auch Organosole und Plastisble als Klebmassen zum Einsatz kommen, sowie 
ISsungsmittelfreie 100%ige Systeme und auch Schmelzhaftkleber. 

Die bevorzugten Dispersionen werden bei. Bedarf zur Er ho hung der Anfangsklebrigkeit sowie der 
45 Adhesion mit Weichharzdispersionen modifiziert als besonders geeignet erwiesen haben sich neben 
Kohlenwasserstoff- und Terpenharzdispersionen und Dispersionen von Polyvinylisobutylether die TallSlhar- 
zester in Dispersionsform, wobei die Erweichungspunkte Uberwiegend im Bereich 30 - 90°C liegen. 

Je nach Einsatz der Klebmassen und um eine dem Auftragsverfahren optimal angepaflte Verarbeitbar- 
keit zu erhalten, konnen den Selbstklebemassen Ubliche Mengen an Verdickungsmitteln, Stabilisatoren, 
so Netzmittel, Alterungsschutzmittel und Pigmenten zugesetzt werden. 

Zur Herstellung der erfindungsgemaflen Gegenstande, wie Selbstklebebander und -film, eigenen sich 
insbesondere die bekannten technischen Druckverfahren von Art des Siebdruckes oder Tiefdruckes, wobei 
das Substrat sowohl ein- als auch beidseitig beschichtet werden kann. Auch ein indirekter Auftrag des 
Haftklebers, z.B. nach einem Transferverfahren unter Zuhilfenahme elnes dehasiv ausgerUsteten Zwischen- 
55 tragers ist mo*gliche, ferner aber auch Tintenstrahldruck Oder SprQhen. 

Vorzugsweise verwendet wird das in EP-A 149 135 detailliert beschriebene Auftragsverfahren des 
rctatlven Siebdruckes. Weniger geeignet ist allerdings die dort beschriebene, fUr wiederablosbare Verkle- 
bungen geeignete halbkug Iformige Kalottenform der Klebmasse mit breiter Basisflach und abgerunde- 
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tern, gewdlbtem Querschnittsprofil. Ourch die Kalottenform steht besonders bei Verklebungen auf glatten 
UntergrOnden nur eine geringe VerklebungsfiSche zur VerfOgung, die ein wesentiiches Kriterium fOr die 
Wiederablosbarkeit darstellt. Zur Sichtbarmachung der nutzbaren VerklebungsflSche hat sich das Verfahren 
bewShrt, die Klebmassebeschichtung mit Kohlepapier (DurchfQhrung siehe Beispiel 1) anzufarben: nach 
WO 85/04602 wiesen wiederablQsbare Produkte einen flSchenmafligen Anteil von 10 - 30 % auf. FOr den 
erfindungsgema/3 beschrlebenen Selbstklebefitm ist dagegen ein anfarbbarer Anteil von 30 - 90 % der 
Flache, bevorzugt 40 - 75 %, geeignet, der vorzugsweise durch eine abgeplattete Form der Klebmasseseg- 
mente zu errelchen ist. Bei Anwendungen auf glatten UntergrOnden steht so eine grofiere VerklebungsflS- 
che zur VerfUgung. FOr die produktgerechte Anwendbarkeit ist es nicht erfordarllch, dafl die Kiebmassebe- 
schichtung in ideater Weise aus dlskreten, raumlich abgegrenzten Segmenten besteht -partielle GbergSnge 
zwischen den Segmenten veranclern das Eigenschaftsspektrum nicht Oder nur unwesentlich. 

Nicht nur die Eigenschaften der Klebmasse wie Strukturviskositat, Thioxtropie und Verarbeitungsviskosi- 
tat beeinflussen die Geometric der Klebersegmente; zusatzlich stehen bei der Beschichtung diverse 
Steuerparameter zur VerfUgung: 

- fUr Gravur-ZSlebzylinder Anzahl der Locher pro FlScheneinheit sowie der Lochdurchmesser Wandstarke 
der Schabtone t Tiefe der Rasterung spezielle geometrische Lochanordnungen, 

- beim Siebdruck ferner Bauart, Material. Positionierung und Geometrie des Rakels sowie Veranderung des 
AnpreBdrucks des Rakels; 

- ri3Ghg8scha!tete-V8rfahrep.sschnitt9 w!e Schlepprakel zurn Abplatter. der-nicht getrockn.eten Kalotten oder 
Kaiandem der teilweise Oder ganz getrockneten Kalotten (heifl Oder kalt), 

wobei die Auflistung nicht den Anspruch auf Vollstandigkeit erhebt; vlelmehr kann der Fachmann geeignet© 
Anderungen vornehmen, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlassen. 

Anschtieflend an die Beschichtung der waflrigen Kleberdispersion folgt die Trocknung der Klebemasse 
durch Heiflluft. Infrarot oder Hochfrequenzstrahlung. Soweit es fOr die Produkteigenschaften wunschenswert 
erscheint, Ist eine nachtragliche Modifikation der Klebereigenschaften, wie Nachvernetzung durch Warme, 
UV, Gamma-, Elektronen-oder Hochfrequenzstrahlung moglich. 

Die erfindungsgemSfl geeigneten Klebstoffsegmente stellen vorzugsweise stark abgefiachte Kalotten dar 
bis hin zu den idealen Zylindern. Der Abstand zwischen den elnzeinen Klebersegmenten betragt bevorzugt 5 
weniger ais 50% des Basis-Durchmessers der Segmente, besonders bevorzugt weniger ais 25%. Partielles 
BerUhren der Klebersegmente, besonders an der Basis, ist fOr die erfindungsgema/3 beschriebenen 
Eigenschaften zulSssig. 

Der Basisdurchmesser der Klebersegmente kann insbesondere in einem Bereich von 20 - 1-000 My 
gewahlt werden, bevorzugt 100-600 My. Von der Form seiner Basis her sind die Klebersegmente nicht auf 
kreisformige Oder angenShert krelsffirmige Geometrien beschrankt ovale, dreh vier- und vieleckige u.a\ 
Basisgeometrien sind ebenfails mgciiich. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Belspielen verdeutlicht, ohne dafl der Umfang der 
Erfindung auf diese Beispiele beschrSnkt Ist. Vlelmehr kann der Fachmann anhand der beschriebenen 
Erfindung geeignete Modifikationen und Veranderungen vornehmen, ohne damit den Rahmen der Erfindung 
zu verlassen. 



Beispiel 1 

Ais Substrat wird eine 35 My dicke, transparente Hart-PVC-Foiie (Firma Azotherm) eingesetzt. die zur 
Verbesserung des Abrollverhaltens einseitig mit einer Stearylcarbamat-Trennschicht antiadhasiv ausgerOstet 
wird. 

Die waGrige Haftklebedispersion setzt sich aus handelsOblichen Bestandteilen zusammen: 85 Gew.- 
Teile Acronal< R) V.205 (BASF), 15 Gew.-Teile Silvatac (R) AQ 5560 (Sivachem Corp.). In die Acrylatdispersion 
V.205 wird Carbopol <R) 934 (Goodrich) eingerGhrt und nach 24 stundigem Quellen mit Ammoniak auf pH = 8 
eingestellt. In die bereits hochviskose Masse wird die Welchharzdisperslon Silvatac eingeruhrt. Die Menge 
Carbopol ist so bemessen, dai3 eine RuheviskositSt von 25 - 30 Pas (Messung mit Viscotester VT02 von 
Rrma Haake) erreicht wird. Alterungsschutzmittel kfinnen verwendet werden, jedoch wurde hier darauf 
verzichtet. 

Zur Beschichtung wird an einem handelsOblichen Rotations-Siebdruckwerk eine galvanisch hergestellte, 
zylindrische Druckschablone mit ca. 600 L6chern/cm 2 und einer Wandstarke von ca. 0,1 mm benutzt. Die 
Beschichtungsgeschwindigkeit betragt 30 m/min. Der Haftkleberauftrag wird anschlieflend in einem konven- 
tionellen Trockenkanal getrocknet und das klebende Rlmmaterial zur Roile aufgewickelt. Aus dleser 
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Mutterrolle werden anschlieflend 19-mm breite Kleinrollen geschnitten. 

Zur Bestimmung der Schalbarkeit (180° Peel Adhesion Test) wird ein 19 mm breiter Straiten auf eine 
V 2 A-Stahlplatte der mittleren Rauhigkeit von 0,05-0,4 My geklebt und mittels eines Oberrollgerates zehnmal 
mit einer 4-kg-Stahlrolle bei einer Geschwindigkeit von 10 m/min. angedruckt. Die Kraft zum Ablo'sen der 

s Verbindung wird unter 180° in einem Zug-Oehnungs-PrUfgerSt bei 300 mm/min aufgenommen und als 
Klebkraft (Stahl) in N/cm angegeben. 

Zur Messung der Kohasion (Shear-test) wird ein 13 mm breiter Rim in 20 mm LSnge auf ein V 2 A- 
PrUfblech geklebt und nach 24 h Konditionierung senkrecht mit definierten Gewichten belastet Mafl fUr die 
Scherfestigkeit ist die Zeit bis 2um Ablosen der Verktebung (statischer Schertest). Alternativ dazu wird bei 

io Bedarf nach dem dynamischen Schertest der Mikroscherweg bestimmt: das auf eine Stahlplatte gekiebte 
PrOfmuster wird temperiert und nach senkrechtem AnhSngen von 300 g zeitlich die Kriechstrecke Uber 12 
Minuten registriert. Angegeben wird der Scherweg in My bzw. die Zeit bis zum Durchiaufen der Maximal- 
strecke von 36 mm, 

Zur Ermittlung der fOr die Verklebung auf glatten Oberflachen zur VerfDgung stehenden aktiven 
16 Klebefiache wird ein 10 x 10 cm grofles Muster auf ein Kohlepapier gelegt und mit einer 4 kg Stahlroile 
(Breite 5,5 cm) angedruckt Das angefSrbte Muster wird mit transparenter Folie abgedeckt, bei Bedarf mit 
Lupe oder Mikroskop begutachtet und die angefarbte Verklebungsflache in Prozenten abgeschatzt 

Als Eignungstest fur Verpackungszwecke hat sich der PSckchentest bewahrt: 4 etwa 8 mm dicke Lagen 
aus PU-Schaum der Hache 20 x 20 cm werden auf 10 x 20 cm gefaltet und mit einseitig glattem, wei/3en 
20 Waschereipapier von 50 x 35 cm BogengrcJfle zu einem Packchen eingepackt. Ein solches PSckchen wird 
mit 3 Klebestreifen von je 5 cm Lange und 12 mm Breite mittig auf der Vorderseite sowie an den beiden 
SHrnseiten verklebt Angegeben wird die Anzahl der offenen VerschlUsse nach einer Woche Verklebung bei 
Raumtemperatur. 
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Ergebnisse gemafl Beispiel 1 : 




Masseauftrag: 


9- 10g/m 2 




Klebkraft (Stahl) sofort: 


3,4 - 3,8 N/cm 




Klebkraft nach 2 Monaten: 


2,8 N/cm 


30 


Schertest (statisch): 


1 36 min 




(5 N Belastung) 






Schertest (dynamisch): 


3 min 




Verankerung auf dem Trager: 


gut 




aktive Verklebungsflache: 


50 - 60 % 


35 


Packchentest: 


S 10 % 



Die bessere Anfangskorrekturfahigkeit des Musters gemaJ3 Beispiel 1 gegenQber einem kauflichen 
Consumer-film (tesa (R, -film 7121) ist an Verklebungen mit geringem Anpressen auf Schreibpapier zu 
erkennen: Bei dem Standardfilm laflt sich die Verklebung bereits nach 1 - 2 min nur noch unter 
voliflSchigem Spaiten des Haftuntergrundes IQsen, bei dem Muster gemafl Beispiel 1 ist dagegen noch 
uber 5 Minuten eine Korrektur moglich, ohne dafl dieselbe Erschelnung auftritt. 



Beispiel 2 



Unter Verwendung derseiben Haftkieberdispersion wie im Beispiel 1 wird mit einer zylindrischen 
Siebschablone mit etwa 1100 L3chern / cm 2 , und einem grS/teren Verhaltnis von offener Lochfiache zur 
Gesamtsiebflache (verglichen zu Beispiel 1) ein analoges Muster beschichtet Vorgegangen wird gemafl 
Beispiel 1. Ergebnisse: 
Masseauftrag: 1 6 g/m a 
Klebkraft (Stahl) 4,4 - 4,6 N/cm 
Schertest (statisch): 184 min (5 N Beiastung) 
aktive Verklebungsflache: 55-65 % 
Packchentest: £5 % 
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Beispiel 3 



Auf eine biaxial gereckto Potypropylenfolie von 30 My Dicke der Rrma Forchheim wird auf die 
5 druckvorbehandelte Seite mit der Siebdruckschablone aus Beispiel 1 eine Haftklebedispersion beschichtet' 
die zu 89,7 Gew.-Teilen aus Primal^ 1 PS 83 D von Rohm & Haas, 9,5 Gew.-Teilen Snowtack (R) 52 OF der 
Rrma Tenneco sowie als Verdicker 0.8 Qew.-Teile PrimaJ (n) TT 615 von Rohm & Haas angemischt wird - 
die Viskosltat betrSgt etwa 30 Pas. Vorgegangen wird gemafl Beispiel 1. Ergebnisse: 
Masseauftrag: 1 5 g/m 2 
jo Kiebkraft (Stahl): 3.5 N/cm 

Schertest (dynamisch): 280 My 
Packchentest: S1 0 % 



75 AnsprUche 

1. Selbstklebender, permanent zu verklebender Gegenstand mit einem Trager und einer Selbstklebe- 
masse von Uber 2.0 N/cm Kiebkraft auf Stahl {peel adhesion test), dadurch gekennzeichnet, dafl 

-a) sich-6-20 g/m 2 -$e!bstktebemasss auf dem-Trager-bsfinden, 

20 b) die Selbstklebemasse 35-95% der FlSche des Tragers bedeckt, 

c) die Selbstklebemasse 30 - 90 % der FlSche des Tragers fOr glatte Oberfiachen verkiebungsaktiv 
bedeckt. wobel 

d) sich die Selbstklebemasse in Form von diskontinuierlichen Segmenten auf dem Trager befindet. 

2. Gegenstand nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet dafl der Trager ein Klebeband-Trager. wie 
25 ein Papier, Gewebe, Vlies Oder eine Kunststoff-Folie ist, auf dem sich 9-16 g/m 2 Selbstklebemasse 

befinden. 

3. Gegenstand nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, dafl die Selbstklebemasse mittels Tiefdruck, 
Tintenstrahldruck, SprUhen, Transferverfahren oder insbesondere Siebdruck, aufgetragen ist. 

4. Gegenstand nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die Selbstklebemasse als Plastisoi, 
ao Organosol, I00%iges System, Schmeizhaftkleber (hot melt) oder insbesondere als eine waflrige Dispersion 

aufgetragen ist. 

5. Gegenstand nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dafl die Selbstklebemasse Scherstandzeiten 
(statisch) von mehr als 100 min bei 5 N Belastung und 20°C aufweist. 

Q. Gegenstand nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dafl die diskontinuierlichen Segmente der 
35 Selbstklebemasse abgeflacht sind, wobei der Abstand zwischen den einzelnen Segmenten bevorzugt - 
weniger als 50 % und insbesondere 10 -25 % des Basis-Durchmessers der Segmente betrSgt. 

7. Gegenstand nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl der Basis-Durchmesser der Segmente 
20 - 1000 My, insbesondere 100 - 600 My betrSgt 

8. Gegenstand nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl der Trager einseitig oder beidseitig und 
40 gegebenenfails unterschiedlich mit Selbstklebemasse ausgerUstet ist. 

9. Verfahren zur Hersteilung eines selbstklebenden, permanent zu verkiebenden Gegenstandes nach 
Anspruch 1 -8, dadurch gekennzeichnet dafl man die Selbstklebemasse einseitig oder beidseitig mittels 
Tiefdruck, Tintenstrahldruck. SpriJhen. Transferverfahren oder insbesondere Siebdruck in einer Menge von 
6 - 20 g/m 2 derart auftra'gt, dafl die Selbstklebemasse 35 - 95 % der FISche des Tragers bedeckt und dabei 

45 30 - 90 % der Flache des Tracers fOr glatte Oberfachen verkiebungsaktiv bedeckt, wobei die Selbstklebe- 
masse in Form von diskontinuierlichen Segmenten auf den Tracer beschichtet wird, die ggf. anschiieflend 
abgeflacht und schiiefliich gegebenenfails getrocknet und/oder vernetzt werden. 
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